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" un material fluido se emplean por reglda general tubos o mangas que

La invencidn se refiere a un procedimiento para la ob-
tencidn de perfiles huecos microporosos, especialmente tubos, para
la alimentacidn y evacuacidn de fluidos, tales como gases o liguidos,
por extrusidn de fusiones de material termoplistico que estin mez-
cladas con agente propulsor.

Tales perfiles huecos, que no necesitan estar forzosa-
mente cerrados, se emplean frecuentemente como material filtradoro
como tuboe distribuidores oc¢olectores para sistemas de drenaje o
irrigacidn.

Para suministrar o bien evacuar grandes cantidades de

presentan un gran niimero de agujeros minfisculos. La fabricacidn de
tales tubos es muy costosa ya gue los agujeros se han de taladrar o
estampar, Siempre que los perfiles se compohgan de metal estd dado
el peligro de corrosidn.

Las mangas porosas estan constituidas en la mayoria de
los casos de unos tejidos mis o menos densos. Son relativamente cos-
tosas, no tienen estabilidad de forma y estén expuestos al peligro
de putrefaccidn. Tales perfiles huecos se pueden fabricar también
de metal sinterizado y se emplean especialmente como material filtra
dor. Como su fabricacidén es costosa, los perfiles son dificiles de
fabricar y estidn expuestos al peligro de corrosidn, gqueda limitado
su terreno de aplicacidn a casos especiales. Para su emplec en gran-
des masas para sistemas de gasi}icacién o de irrigacidén, por ejemplo,
los tubos de material sinterizado son totalmente inadecuados.

El cometido de la invencidn es crear un procedimiento
con el gue se puedan fabricar perfiles huecos microporosos, esto es,
aquellos que presentan una ligera permeabilidad; sean resistentes a

la putrefaccidn y tengan peso ligero, posean asi mismo suficiente

estabilidad de forma y se puedan fabricar como unos articulos produci
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dos en masa con bajo coste. Este cometido se soluciona segin la pre
sente invencidn como sigue:

a) A la fusidén de material termopldstico se le agregan
agentes propulsores en una cantidad de un'l a 5% en peso, referido
al material termoplastico.

b) La temperatura de trabajo en la herramienta confor-
madora se ajusta a 5 hasta 30°C por encima de las temperaturas de
la extrusidn de espumas tradicional, empleando los mismos materiales
termopléaticos utilizados para lograr superficies lisas y

¢) El perfil se extruye através de un labio de tobera
de aristas vivas.

El procedimiento de la presente invencién permite,
especialmente al trabajar en forma continfia, la obtencidn de perfiles
baratos de alta calidad. Manteniendo las condiciones indicadas se
forma una estructura microporosa gue aségura un paso relativamente
lento através de la pared del perfil hueco. Esto es especialmente
importante cuando se ha de garantizar una alimentacidén o evacuacidn
lo mas lenta posible de la corriente del fluido. Seglin la seleccidn
del material los perfiles seran flexibles hasta rigidos; poséen sin

embargo la estabilidad de forma necesaria siempre que se seleccione

.un espesor de pared suficiente. Mediante variacidn de los pardmetros |

del procedimiento y segin la seleccidn del material termoplastico se
puede influenciar la porosidad. Otro parametro para la permeabili=-
dad es naturalmente también el espesor de pared.

Los :perfiles huecos se pueden utilizar en una gran
variedad de propositos donde liguidos (por ejemploy agua) o gases
(por ejemplo, aire) se han de alimentar o evacuar através del perfil
hueco; por ejemplo para la fabriecacidén de filtros, aparatos de medi-

cidén de presién para proceso de separacidn por membranas, tiestos pa

ra flores de termoplésticos con paredes "respiratorias', suelas para
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zapatos, dispositivos de gasificacidén o para retirar gases por suc-
¢idrn, humectadores de aire, dispensaddores de perfume, dispositivos
dosificadores, y cartuchos conteniendo sustancias activas de lenta
disolucidn,

Especialmente adecuados son los perfiles huecos para
su aplicacidén como tubos de ventilacidn y especialmente como tubos
de irrigacidn con salida gota a gota de agua en la agricultura. Se
pueden emplear como elementos de irrigacidn debajo ¥y por encima del
terreno.

Naturalmente se pueden c¢olorear arbitrariamente los
materiales termoplésticos utilizados. Una superficie aspera en forma
de corteza les da a los perfiles un aspecto vegetél natural.

Los perfiles huecos segin la presente invencidn son,
por ejemplo, canales, tuberias, cuencos, perfiles en P. etc. que sean
capaces de retener como minimo parcialmente, una sustancia y, segin
la presente invencidn, esta sustancia se puede alimentar con gas o
liquido através de la superficie porosa, es decir, através de la
pared en la seccidn hueca o perfilada, o, alternativamente, dicha

sustancia o ciertos constituyentes de la misma puedan pasar através

de la pared de la seccidn hueca o de perfil.

Bajo "perfiles" o "secciones huecas" se entiende pre-

feféﬁféﬁentévﬁna estructura tubular o cualquier seccigh,_éh la m;j6:
ria de los casos circular. El perfil hueco puede constituir, por
ejemplo, también la superficie envolvente o uné parte de la superfi-
cie envolvente de un recipiente. El contenido del tubo o bién del
recipiente puede salir através de la superficie envolvente o penetrar
através de la superficie envolvente al interior del tubo o recipiente,
De especial interés es que los perfiles-porosos obteni-

bles, bien directamente después de su proceso de fabricacidn, mien--

tras afln estan calientes, o después de un ulterior calentamiento,
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debido a su cardcter termoplastico, se peden seguir facilmente con-
formando con lo que se les da asi en caso dado una forma o aparien-
cia aln mas faborable. |

Como materiales termoplasticoe se emplean, ademas de
los cauchos, PVC o elastdémeros termoplasticos, preferentemente mate-
riales termoplédsticos rigidoe del tipo mons- & polifédsicos, también
mezclas de termoplésticos, por ejemplo, dentro del marco del aprove=
chamiento dé los residuos. Tales materiales termopldsticos se indi-
can a continuacidén como ejemplo. Su temperatura de elaboracidn para
la extrusidén espumada adicional se menciona(),depende sin embargo
muy esenclalmente de las propiedades de las miquinas y de los aditi-
vos, asi como de su cantidad por lo que se pueden presentar sin mds
variaciones considerables en respecto a las temperaturas de elabora-
cidén indicadas pero que, sin embargo, se encuentran dentro'de los
conocimientos del especlalista.

Son adecuados, por ejempio, los homo- y copolimeros
de las polimeros a base de mondmeros de vinilo, tales como poliesti-
reno (temperatura de elaboracién A 210°C), acrilonitrilo-butadienc-
estireno, polimeros (ABS) (A 190°C), cloruro de polivinilo (PVC)
(nr 170°C), polietileno ( ar170°C), polipropileno (Ar 180°C); como
también los productos termoplasticos de poliadiccidn o de policon-
densacion, tales como poliamida (A 270°C), poliuretanos (v 170°¢)
poliésteres (n- 260°¢C), policarbonatos (A~ 270°C) etc. Debido a su
accesibilidad més faborable se da preferencia, ademas de al poliesti
reno o bien a los copolimeros de ABS, debido a su buena rigidez y
estabilidad a la putrefaccidn, al PVC., Algunos de los materiales ter=
moplasticos mencionados se pueden elavorar tanto a partir de polvo
como también de granulado.

Los materiales termoplasticos utilizables pueden conte-

ner ademis insertos reforzadores o materiales de carga en forma de
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polvo o de fibra, tales como cuarzo molturado, hollin, caolina,
taleco, creta, fibras de carboﬁo. fibras de vidrio, esferas de vidrio
esferas huecaé, fibras de yeso, titanato potésico o similares.

Naturalmente también se le pueden agregar a los mate-
riales termoplistico ademas plastificantes y/o agentes auxiliares
para el proceso de extrusidn, tales como por ejemplo estabilizadores
contra la influencias del calor, de la luz y de los agentes atmosfé
ricos, pigmentos colorantes y, en caso dado, también colorantes y
lubricantes.

Como bhgentes de propulsidn son adecuados los agentes de
propulsidn conocidos, tal y como se utilizan segin los més distin-
tos procedimientos para la espumacion de materiales termoplasticos,
ésto es, por ejemplo, gases incorporados, tales como NZ' 002; liqui-
dos de facil evaporacidm, tales como los hidrocarburos halogenados,
por ejemplo, los frigenos, 6 los hidrocarburos tales ;omo pentano,
hexano, Han demostrado ser sin embargo especialmente preferentes. -
aquellos agentes de propulsidén que se le agregan al material a ex-
truir en forma de polvo y que por reaccidn de descomposicidn bajo
calor liberan un gas propﬁlsor}

En éstos agentes de propulsidn se trata de azodicarbon
amida pura o azodicarbonamida en mezcla con distintos aditivos, tales
como activadores, formadores de ¢élulas o gimilares. Ademis, también
senpueden emplear agentes de propulsidn a base de hidrogenocarbonato
sbdico, disulfohidrazida o derivados de benzoxazina, o también sus
mezclas con azodicarbonamida.

Si bién las temperaturas de lz masa en la extrusidn
espumada se deben encontrar- dentro del margen éptimo del material
termopldstico empleado se elevara la temperatura de la herramienta
para provocar el efecto de la presente invencidén. Asimismo deberd

estar garantizado un mantenimiento constante de la temperatura en la
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herramienta ya gque una variacidn de : 3%¢ empeoraria la c¢alidad del
producto extruido. .

Contrario a la extrusion espumada tradicional, la bo-
guilla de la tobera no estara redondeada sino gque se desarrollara con
aristas vivas. Asimismo es de importancia decisiva la dosificacién
del agente propulsor. Se encuentra aproximadamente en un 50 hasta
100% por encima de la cantidad empleada en la extrusidn de espumas
tradicionales y depende del rendimiento en gas del agente propulsor
empleado. Referido a los agentes termoplasticos empleados oscilan
las cantidades de agente propulsor en 1 hasta 5% en peso.

La conduccidn de la temperatura durante la extrusidn
depende naturalmente de los materiales termoplésticos empleados. Re-
ducidas oscilaciones de la temperatura se obtienen forzosamente al
emplear las distintas maquinas y la diferencia en la construccidn de
los tornillos sinfin y herramienta empleadas. En todos los casos de-
berdn encontrarse sin embargo unos 5 hasta 30°C por encima de 1la teﬁ-
peratura de extrusidn de espuma en la herramienta que generalmente se
ajustaria para lograr una superficie lisa.

La dosificacién del agente de propulsidén se puede reali
zar fundamentalmente de distintas formas, por ejemplo, por aplicacidn
del agente de propulsidn sobre el granuladoe de waterial sintético con
ayuda de un mezclador de giro lento o mediante mezcla de agente pro=-
pulsor en el polve del material sintético.

Bsto se puede realizar en un mezclador independiente
anteconectado a la extrusionadora mediante -adicidén directa al embudo
de carga de la estrusionadora con ayuda de aparatos dosificadores
automaticos.

Se ha descubierto que especialmente el PVC, ABS y los
copolimeros de estireno son muy adecuados para lograr una superficie

porosa.
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4 continuacidn se explica el procedimiento de la pre-
sente invencidn en el ejemplo de la obtencidén de tubos porosos.
Ejemplo 1.

Se parte de un PVC en suépénsién con un valor K de
~ 60, |
Para mejorar el comportamiento de fluidez del tornillo
sinfin se agregd un compolimero de ABS pulverulento. La formulacidn
contienen adicionalmente los sigiientes constituyentes
85 partes en peso de suspensioén de BVC, valor KA~ 60
15 partes en yeso de copolimero ABS pulverulento
6 partes en peso de carbonato de caleio (como material de relleno y
regulador de las células)
2,6 partes en peso de sulfato de plomo tribisico (estabilizador)
1,5 partes en peso de estearato de plomo (estabilizador)
0,75 partes en peso de éster de acido monténiéé (lubricante)
0,75 partes en peso de cera de polietileno (lubricante)

1l parte en peso de pigmento.

Tipo A.

Estos componentes de la formulacidn de arriba, se ela-
boran en un mezclador rapido (Heiz-Kihlmischer-Kombination, Typ/KMSO
fabricado por Papenmeiér).a temperatura de mezcla hasta 120°¢C a una
mezcla seca que, a continuacidn, se granula a ~*140°C en un Bitruder
Typ BT 30 fabricado por Schloemann, como agente propulsor se empled
un 2% del derivado de benzoxazina modificado que se mezcld con el
granulado en el transcurso de S minutos mediante un tambor mezclador.

El extrusionado se realizd en una extrusionadera de un
s86lo tornillo sinfin tipo S30RG fabricada por Reifenhduser, bajo las
siguientes caracteristicas de mezcla y de la herramienta:

diametro del tornillo sinfin 30,0 mm
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longitud del tornillo sinfin

comprensidn del tornillo sinfin

diametro de la tobera de la herramienta
para tubos

didmetro del punzdén de la herramienta para
tubos

temperaturas (desde la entrada hasta la

tobera):

18 revoluciones por minuto con un consumo de ¢
La condicidn més importante a ob

axacto de la temperatura en la herramienta ya

15 4
1:2,5

13,8 mm

7,0 mm

160°¢, 210%, 170°c,
155%c, 155°C.
orriente de 2,5 A.
servar es un control

que reducidas oscila=

ciones de temperatura hacia arriba o hacis abajp ya no aportan el

efecto de porosidad deseado en la superficie.
Tipo B,

Se empled la misma mezcla arriba
después de la preparacidn de la mezcla seca el
agregd a la mezcla pulverulenta y el perfil se
mente a partir del polvo en una extrusionadora
boracidén de dicho polvo. También aqui se ha de
temperatura en la tobera,

la extrusién se realizd en una e
s6lo tornillo sin~fin tipo HPE 45-24 fabricado
siguientes caracteristicas:
didmetro del tornillo sinfin
longitud del tornillo =infin

compresién del tornille sinfin

mencionada, sdlo que
agente propulsor se
extrusiond directa-
adecuada para la ela-

prestar atencidén a la

xtrusionadora de un

por Henschel con las

45 mm-
b a
l1: 3%

herramienta .barra redonda
(didmetro l2mm)
Temperaturas (desde la entrada hasta la tobera) 160°C, 210°C,
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165°¢c, 158°C.

15 r"p,m. con un consumo de corriente de 6 A.

Comentario respecto a los tipos A y B:

Después de-la salida de la tobera no se calibra el tu-
bo espumado con la pared o bien con la superficie porosa como en la
extrusidén de material espumado usual, sino simplemente se pasa atra-
vés de una artesa de refrigeracidn con ayuda de un dispésitivo de
extraccidn adecuade ya que una calibracidn de la superficie del ma~-
terial atin plédstico volveria a emborronar la misma. Después de pasar
el recorrido de enfriamiento se corta el extrusionado a la longitud
deseada.

Ejemplo 2.

El material de partida empleado en éste caso es un copo
limero de ABS granulado. Como agente propulsor se emplean asimismo
un 2% de un derivado.de benzoxazina modificado que se aplicd sobre
el granulado mediante un tambor. .

El extrusionado se efectud en la misma extrusionadora
de un s6lo tornillo sinfin de Reifenhiuser como mencionado bajo el
ejemplo 1, procedimiento A.

Sblamente el programa de temperatura se ajustd a éste
material termoplastico:

Temperaturas (desde la entrada hasta la tobera): 165°C, 215°C,
170%c, 165°¢C,
165°C.

30 r.p.m. con un consumo de corriente de 2,5 A.

Las instalaciones a continuacidén son andlogas al ejem-
plo 1, procedimientos A y B.

Se obtiene el perfil hueco proso tipo C.

Los .tubos obtenidos segin el procedimiento descritode

10 metros de longitud se conmecta a una tuberia de agua. Se aplica
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entonces la presién de la red. Se aprecia que en forma igualada,
através de toda la longitud del tubo, en la superficie envolvente
se forman en ella ﬁrimeramente unas gotitas de agua-.que después se
sueltan y humedecen el suelo sobre el zual asienta el tubo. Este
efecto se presenta con presiones de agua desde menos de 1,1l hasta
mas de 7 bar. La cantidad de agua saliente en un trayecto de 10 me=-
tros bajo 1 bar en en

A unos 12 litros/hora

B unos 18 litros/hora

C unos 25 litros/hora
estos tubos son adecuados para fines de irrigacidn segin el procedi

miento de disposicidn por encima y por debajo del terreno.

Descrita suficientemente la natur;leza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la prictica, debe hacerse cons-
tar que las disposiciones ;nteriormente indicadas son susceptibles
de modificaciones de detalle eﬂ cﬁanto no alteren su principio

fundamental.
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REIVINDICACIONES.

1.~ Procedimiento para la obtencidn de perfiles huecos
nicroporosos, especialmente tubos, paré la alimentacidn y evacnacion
de materiales fluidos tales como gases & ligquidos, por extrusién de
fusiones de material termoplastico que se han mezclado con materia-
les de propulsidn, caracterizado porque a) a la fusidén del material
termopléstico se le agrega agente de propulsidén en una cantidad de
un 1 al 5% del peso, referido a los materiales termoplistico,

b) se ajustan temperaturas de elaboracion en la herra~
mienta que se encuentran 5 a 30°C por encima de las temperaturas
tradicionales para la extrusién de espumas bajo empleo de los mismos
materiales termoplasticos para lograr superficies lisas,

c) el perfil se extruye através de un labio de tobera

de aristas vivas.

2.~ Procedimiento para la obtencidén de perfiles huecos
microporosos, tal y como se describen en la presente memoria.

Esta memoria consta de 11 hojas escritas a miquina
por una sola carae.

Madrid, - Emv' wr

\GESELLSCHAFT,

- 1, W, GOMEZ ACER

Lerbr
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